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Manufacture of complex pivoting moldings for e.g. vehicle ventilation unit, 
comprises injecting high-melting plastic to form pivot pegs whose ends are 
shaped into retention heads, before injecting around pegs, leaving head 
recesses 
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Abstract of DE1 991 0973 



The first part (2) is injection molded with pivot 
pegs (5), which are then deformed at their free 
end faces, to make heads of enlarged outer 
diameter (7). The second part (3) is then 
injection-molded, simultaneously surrounding 
the undercut sections remaining (8) beneath 
the heads. The second part is preferably 
injected so as to produce a recess (6) 
accommodating the head. Its depth 
corresponds with the vertical length of the 
head. A mandrel is pressed into the end face 
of the peg, to form the head. The tool used 
alternatively confers a domed or rounded 
shape to the head. The plastic of the first 
molding has a higher melting point, than that of 




the second. 
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(3) Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander verbundenen SpritzguBteilen 

@ Ein Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander 
verbundenen SpritzguBteilen, wobei ein erstes Teii (2) mit 
einem angeformten Schwenkzapfen (5) gefertigt und ein 
zweites Teil (3) derart urn den Schwenkzapfen (5) gespritzt 
wird, daQ es dort durch Eingriff in eine Hinterschneidung 
(8) axiaf gesichert gehalten ist, ist so gestaitet, da S nach 
dem Spritzen des ersten Teiles (2) zur Bildung der Hinter- 
schneidung (8) der Schwenkzapfen (5) von seiner freien 
Stirnseite her unter Ausbildung eines Kopfes (7) mecha- 
nisch verformt und anschliefcend das zweite Teil (3) bei 
gleichzeitiger Umspritzung des Schwenkzapfens (5) im 
Bereich seiner Hinterschneidung (8) hergestellt wird. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung bcirifflcin Verfahren zur Her- 
steliung von drehbar mileinander verbundenen SpritzguBtei- 
1 cn g e m aB de r n Oberhe g ri rT des Ansp ru c h si. 5 

Ein derartiges Verfahren ist; aus der HP 0 553 609 Bl he- 
kannt. 

Durch ein solchcs Verfahren hcrgestellle SprkzguBteile 
finden in vielen Einsatzgehieien Verwendung. 

Beispielhaft sei hier ein La i ne lien fens r.er genannt, das der io 
Regulierung der Luftzufiihrung einer Betuftungsduse in ei- 
nein Kraftfahrzeug dient. Dabei bildet. das enUsprechend 
dern Gattungsbegriff erste Teil eine verschwenkbare La- 
melle, wahrend das zweitc Teil ein feststehendes Rahmen- 
teii bildet, zu dem diese oder ini Anwendungsfall mehrere 15 
Lamellen relativ verschwenkbar sind. 

Bei dem bekannten Verfahren wird die Hinterschneidung 
des Schwenkzapfens dadurch gebildet, dafi durch den 
Sprilzdruck beim Anspritzen des zweiten Teiles an den 
Schwenkzapfen eine radiale Verfonnung erfolgt, d. h., die 20 
Seitenwandung des in dieseni Bereich hohlen Schwenkzap- 
fens wird nach innen gedriickt, wobei gleichzeitig die Hin- 
terschneidung durch das angespritzte Material des zweiten 
Teiles ausgefiillt wird. 

Wie sich gezcigt hat, ist jedoch dieses Verfahren nur mit 25 
einem erheblichen apparativen Aufwand durchfuhrbar, der 
zudem eine in wunschenswerter Weise rationelle Fertigung 
nicht zulaBt. Dies stellt sich in bctriebswirtschaftlicher Hin- 
sicht insbesondere deshalb als sehr nachteilig dar, weil bei- 
spielsweise die genannten Produkte, bei denen das bekannte 30 
Verfahren zur Anwendung kommt, in groBen Stiickzahlen 
hergestellt werden. 

Aus der DE32 13 256 Al ist es bekannt, ein Ventilator- 
gitter herzusteEen, wobei zwei Kunststoffe mit verschiede- 
nen Schmelzpunkten verwendet. werden. Der zweite Kunst- 35 
stoff ist mit dem ersten Kunststoff unvertraglich und weist 
einen geringeren Schmelzpunkt auf, 

Aus der DE 197 27 786 Al ist es weiter bekannt, beweg-. 
liche Lamellen fur Luftkanaie und Klirnaanlagen dadurch 
herzustellen, dass zwei Spritzlinge in getrennten Formne- 40 
stem gespritzt werden, die beim OfTnen der Form mecha- 
nisch miteinander verbunden werden. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren der gattungsgemaBen Art so auszubil- 
den, dass es mil geringem maschinellem Aufwand durch- 45 
fuhrbar ist und eine schnellere und preiswertere Hersteliung 
von SpritzguBteilen ermoglicht. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren gelost, das die 
Merkmale des Anspruchs 1 aufweist. 

Das neue Verfahren eroffnet die Moglichkeit, bei gerin- 50 
gem apparativem Aufwand eine erhebliche Produktivitats- 
steigerung zu erzielen. 

Dies vor aliem deshalb, weil die Anzahl der Verfahrens- 
schritte gegeniiber dem Stand der Technik erheblich redu- 
ziert ist und sowohl hinsichtlich ihrer Hersteliung als auch 55 
ihrer Verwendung nur einfache Werkzeugteile zur Anwen- 
dung kornmen, urn die Verformung der Schwenkachse zu 
realisieren. 

Dabei kann die Schwenkachse vor der Verfonnung, im 
Gegensatz zum Stand der Technik, als Vollzylinder ausge- 60 
bildet sein, dessen Kopf beispielsweise dadurch verformt 
wird, dass eine Art Dom zentrisch in die Stimseite unter 
axialer Krafteinwirkung eingedriickr wird. 

Hierdurch erfolgt eine konzentrisch gleichmiiBige Auf- 
weitung der Stirnflache der Schwenkachse zu einem groBe- 65 
ren Durchmesser als dcren Schaft, wodurch die Hinter- 
schneidung gebildet wird. 

Denkbar sind aber auch andere Verforrnungen des Kop- 
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fes, beispielsweise in Form eines Nietkopfes, eines zylindri- 
schen Ansatzes oder anderer Verdickungen. die jedoch alle- 
samr. sehr einfach hersrellbar sind. 

Urn zu verhindern, daB beim Umspritzen des zweiten Tei- 
les eine Verbindung mit dern Schwenkzapfen enisieht, die 
eine einwandfreie Verschwenkung behindem wiirde, wer- 
den Kunststoffe verwandt, die unterschicdlichc Schmelz- 
ternperaturen besitzen. 

So wird das erste Teil aus einem Kunststoff hergestellt, 
dessen Schmelziemperatur hohcr ist als die des Kunststorfes 
aus dem das zweile Teil gefertigi wird. 

Nach einem weiteren Gedanken der Erfindung isi vorge- 
sehen, daB das zweite Teil Senkungen aufweist, die konzen- 
trisch urn den verformten Kopf der Schwenkachse verlaufen 
und in ihrer Tiefe so gehalten sind, daB der genannte Kopf 
flachenbundig mit den sich an die jeweilige Senkung an- 
schlieBenden Bereiche des zweiten Teiles verlauft. 

Weitere vorteilhafte Ausbildungen der Erfindung sind in 
den Unteranspriichen gekennzeichnet. 

Ein mittels des erfindungsgemaBen Verfahrens hergestell- 
tes SpritzguBteil wird beispielhaft nachfoigend an Hand der 
beigefiigten Zeichnungen beschrieben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren herge- 
stelltes Lamellenfenster in einer Seitenansicht 

Fig. 2 eine Einzelheit des Lamellenfcnsters in einem 
Langsschnitt 

Fig. 3 ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer nach dem 
erfindungsgemaBen Verfahren hergestellten schwenkbaren 
Verbindung von zwei SpritzguBteilen. 

In der Fig. 1 ist in einer Seitenansicht ein Lamellenfenster 

1 dargestellt, wie es beispielsweise im Austrittsbereich einer 
Luftungsduse in einem Kraftfahrzeug Verwendung findet. 

Dabei werden erste Teile 2 durch parallele und mit Ab- 
stand zueinander angeordnete Lamellen gebildet, durch die, 
je nach Stellung, der austretende Luflstrom steuer- und re- 
gulierbar ist. An jeweils einem Ende sind diese ersten Teile 

2 an einem Koppelglied 4 schwenkbar festgelegt, wodurch 
eine gleichzeitige und gleichgerichtete Verschwenkung der 
ersten Teile 2 gewahrleistet ist. ' 

Mit einem ihrer anderen Enden ist jedes erste Teil 2 ge- 
lenkig mit einem zweiten Teil 3 verbunden, das im darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispiel ein ortsfestes Rahmenteil bil- 
det und iiber das die Verschwenkung der ersten Teile 2 erst 
moglich wird. 

Im Verbindungsbereich des zweiten Teiles 3 und des Kop- 
pelgliedes 4 weist jedes erste Teil 2 einen angeformten 
Schwenkzapfen 5 auf, der mit einer Hinterschneidung 8 ver- 
sehen ist und dessen freies Ende zu einem Kopf 7 gefonnt 
ist. 

GemaB der Erfindung wird zunachst das erste Teil 2 ge- 
spritzt mit dem daran angeschlossenen Schwenkzapfen 5. 

AnschlieBend erfolgt eine mechanische Verformung des 
freien Endes dieses Schwenkzapfens, wodurch unter Bii- 
dung der Hinterschneidung 8 gleichzeitig der Kopf 7 gestal- 
tet wird. Dabei kann der Kopf 7 linsenfonnig ausgebildet 
sein, wie er in Fig. 2 dargestellt 1st, aber auch geweitet, ent- 
sprechend der Fig. 3. Hier erfolgt die Verformung durch ein 
axiales Eindriicken eines auf die Stimseite einwirkenden, 
nicht dargestellten Domes unter Ausbildung eines Ein- 
drucks 9. 

Nach der Verformung wird das zweite Teil 3 unter gleich- 
zeitiger Umspritzung des Schwenkzapfens 7 im Bereich sei- 
ner Hinterschneidung 8 hergestellt, wobei durch diese Art 
und Weise sowohl das Koppelglied 4 wie auch das das Rah- 
menteil bildende zweite Teil 3 gefertigt sind. 

Urn einen zumindest ebenengleichen AbschluB zwischen 
dem Kopf 7 und den benachbarien Teilen des zweiten Teiles 
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3 bzw. dcs Koppclgliedes 4 zu erhalten, claR also dcr Kopf 7 
nichi tiber das zweite Teil 3 hinausragi., weisl. dieses eine 
Senkung 6 auf, in dcr dcr Kopl"7 cinliegt. 

Durch Einsaiz von Kunsist.ortcn unierschiedlich hoher 
Schnielzr.emperaiur wird eine eine ungehinderte Versciiwen- 5 
kung ennoglichende Trcnnung /.wischen dem ersren Teil 2 
und dem zweilcn Teil 3 erreichu wobei der KunsLstoif. aus 
dem das ersi.e Teil 2 hergesiellt. wird, einen hoheren 
Schmelzpunkr besitzi als der des -zwcii.cn Teiles 3. 

Durcb die Erfindung wird die Unverlierbarkeit der rnif- 10 
einandcr verbundenen SpritzguBieile gewahrleisiei., bei 
gleichzei tiger problem loser Verschwenkbarkeit. 

Patentanspruche 

15 

1. Verfahren zur Herstellung von drehbar miteinander 
verbundenen SpritzguBteilen, wobei ein erstes Teil (2) 
mit einem angeformten Schwenkzapfen (5) gefertigt 
und ein zweites Teil (3) derart urn den Schwenkzapfen 
(5) gespritzt wird, daB es durch Eingriff in eine Hinter- 20 
schneidung (8) axial gesichert gehalten ist, dadurch 
gekennzeiclinet, daB nach dem Spritzen des ersten Tei- 
les (2) zur Bildung der Hinterschneidung (8) der 
Schwenkzapfen (5) von seiner freien Stimseite her un- 
ter Ausbildung eines Kopfes (7) mechanisch verformt 25 
und anschlieBend das zweite Teil (3) bei gleichzeitiger 
Umspritzung des Schwenkzapfens (5) im Bereich sei- 
ner Hinterschneidung (8) hergestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch l t dadurch gekennzeich- 
net, daB das zweite Teil (3) so gespritzt wird, daB eine 30 
Senkung (6) entsteht, in der der Kopf (7) einliegt. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Senkung (6) so ausgebildet wird, daB ihre 
Tiefe zumindest der Hone des Kopfes (7) entspricht. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 35 
net, daB zur Formung des Kopfes (7) ein dornartiges 
Werkzeug in die freie Stimseite des Schwenkzapfens 
(5) eingedriickt wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kopf (7) durch ein Werkzeug linsenformig 40 
ausgebildet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als WerkstofT Fur das erste Teil (2) ein Kunst- 
stoff eingesetzt wird, dessen Schrnelztemperatur hoher 
ist als die des Kunststoffes, der fur die Herstellung des 45 
zweiten Teiles (3) verwandt wird. 
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